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Amendments to the Drawings: 

The attached sheets of drawings include changes to Figs. 1-6. 
These sheets replace the original sheets including Figs. 1-6. 
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REMARKS 

As preliminary matters, the Applicants have amended the Abstract 
in accordance with the Examiner's instructions. Also, copies of the foreign 
patent documents listed in the previously submitted Information Disclosure 
Statement are attached. Finally, the drawings have been corrected pursuant to 
the notice of the draftsperson. 

Turning to the substantive rejection, the Examiner rejected claims 
14, 15 and 17 as being anticipated by Morr et al. U.S. Patent No. 5,124,106. 
Also, the Examiner rejected claims 11 and 12 as being unpatentable over Morr 
et al. in view of Morgan et al. U.S. Patent No. 5,910,106. The Applicants 
respectfully disagree with these rejections based on the following discussion. 

Morr recites manufacturing of a body having a shape of an 
ancillary and comprising a plastic material (PMMA). However, PMMA does not 
come into contact with the bone when the ancillary is used to remove bone. In 
Morr, a metal insert is used for cutting. Furthermore, the PMMA in Morr will not 
deteriorate to a point of not being usable anymore because it is not pretreated 
with beta or gamma rays. In the Applicants' invention, this pretreatment makes 
the plastic material hard enough to cut bone and makes the ancillary break itself 
when put into an autoclave. In Morr, however, the ancillary may soften, but not 
to the point of not being usable anymore. The fusion point for PMMA is higher 
than 150°C. 

Similarly, Morgan uses beta or gamma rays to sterilize a product 
which is not made of plastic material. Morgan does not consider treatment of 
the plastic material such that when the ancillary is put into an autoclave at 137°C 
the ancillary deteriorates itself and cannot be used anymore, nor does Morgan 
consider treatment such that the ancillary is resistant enough to remove bone. 

With that in mind, the Applicants present new claims 20 and 21 
which replace claims 1 1 and 14 and specify the method of exposing the plastic 
material to beta or gamma rays such that the plastic material is hard enough to 
remove bone when used, yet deteriorates itself and cannot be used anymore 
when put into an autoclave at 137°C. Consequently, the Applicants believe that 
claims 20 and 21 are patentably distinguished from the applied patents and 
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respectfully request reconsideration of the Examiner's rejection. Dependent 
claims 12, 13 and 15-19 are believed to be in condition for allowance based on 
their dependency from claims 20 and 21 , but are also believed to contain 
independent bases for allowability. 

In light of the foregoing amendment and response, the Applicants 
believe that claims 12, 13 and 15-21 are in condition for allowance and 
respectfully request notice of the same. 

If any further issues remain after this amendment, a telephone call 
to the undersigned would be appreciated. 



Respectfully submitted, 



Edward G. Greive, Reg. No. 24,726 
Renner, Kenner, Greive, Bobak, Taylor & Weber 
Fourth Floor, First National Tower 
Akron, Ohio 44308-1456 
Telephone: (330)376-1242 



Attorney for Applicants 

November 28, 2006 
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Abstract of EP0563585 



The rasp (1) is made of plastic. As a result, the rasp can be produced in an economic manner and 
can be designed as a disposable rasp. This dispenses with the steps of cleaning and sterilisation 
necessary in the case of metal rasps for repeated use. 
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Die Erfindung betrifft eine Raspel zur Bearbei- 
tung von Knochen, mit einem gezahnten Bearbei- 
tungsteil und einem Adapterteil, welches zur Befe- 
stigung der Raspel an einem Schlagwerkzeug be- 
stimmt ist. 

Zur Bearbeitung der LagerflSchen von Knochen 
zur Aufnahme eines kunstlichen Getenkteiles wer- 
den bekannterweise Raspeln aus Metatl Oder Me- 
talllegierungen verwendet, z.B. Raspeln aus Stahl, 
rostfreiem Stahl, oberflachenbehandeltem Stahl, 
chemisch vernickeltem, oder hartverchromtem 
Stahl. Solche Raspeln sind in verschiedenen Gros- 
sen und Formen bekannt. Diese Raspeln werden 
nach jeder Operation gereinigt und mittels Sterilisa- 
tionsgeraten wiederum steril aufbereitet. Das Wle- 
deraufbereiten ist in bezug auf das Kontaminations- 
risiko problematisch. So sind die Raspeln nach der 
Operation mit Blut und Knochen behaftet und mas- 
sen mit Bursten von Hand gereinigt werden. Diese 
Arbeit ist unangenehm und durch die geschliffenen 
Oder gehauenen scharfen Kanten der Raspeln be- 
steht Verletzungsgefahr. Bei der Handhabung der 
Raspeln bei der Sterilisation und der Reinigung 
besteht ferner die Gefahr, dass die Raspeln mit 
anderen Metallteilen in BerOhrung kommen und 
dadurch stumpf werden. Eine Abstumpfung ergibt 
sich natUrlich auch durch die mehrfache Verwen- 
dung dieser Raspeln. Auch eine geringfugige 
Stumpfheit der Raspelzahne wirkt sich indes beim 
Gebrauch nachteilig aus. Ferner sind die bekannten 
Raspeln aus Metall sehr schwer, was deren Hand- 
habung bei der Operation erschwert. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine 
Raspel zur Bearbeitung von Knochen zu schaffen, 
welche diese Nachteile nicht aufweist. Dies wird 
bei einer Raspel der eingangs genannten Art da- 
durch erreicht, dass der Bearbeitungsteil aus 
Kunststoff besteht. 

Bevorzugterweise besteht auch der Adapterteil 
der Raspel aus Kunststoff. 

Durch eine solche Raspel, welche zumindest 
teilweise, vorzugsweise aber vollstandig aus Kunst- 
stoff besteht, werden die genannten Probleme ge- 
16 st. Bei einer solchen Raspel, welche kostengOn- 
stig herstellbar ist, kann namlich auf die mehrmali- 
ge Verwendung verzichtet werden. Die Raspel wird 
also nach einmaligem Gebrauch weggeworfen und 
muss daher nicht gereinigt und nicht sterilisiert 
werden. Die Raspel wird vorzugsweise bereits steril 
verpackt geliefert und erst kurz vor ihrer Verwen- 
dung aus ihrer Verpackung genommen. Als weite- 
rer Vorteil ergibt sich, dass die Raspel aus Kunst- 
stoff sehr leicht ist, was deren Handhabung bei der 
Operation erleichtert. 

Im folgenden werden Ausfuhrungsbeispiele der 
Erfindung anhand der Zeichnungen naher erlautert. 
Dabei zeigt 



Figur 1 eine teilweise geschnittene Ansicht der 
Breitseite einer Raspel; 

Figur 2 eine teilweise geschnittene Ansicht der 
Schmalseite der Raspel von Figur 1 ; 

s Figur 3 eine Ansicht der Breitseite der mittleren 
Bearbeitungszone der Raspel von Figur 1 ; 
Figur 4 eine Ansicht der Schmalseite der mittle- 
ren Bearbeitungszone der Raspel; 
Figur 5 eine Ansicht der mittleren Berarbei- 

10 tungszone einer Raspel mit Doppelverzahnung; 

Figur 6 eine Ansicht der Schmalseite der mittle- 
ren Bearbeitungszone der Raspel mit Doppel- 
verzahnung. 

Figur 1 zeigt die Breitseite einer Knochenraspel 

75 1 aus Kunststoff. Dabei besteht mindestens der 
gezahnte Bearbeitungsteil 2 der Raspel aus Kunst- 
stoff. Vorzugsweise ist aber auch der Adapterteil 3 
aus Kunststoff gefertigt, so dass die ganze Raspel 
aus Kunststoff besteht. Der Adapterteil 3 ist dazu 

20 bestimmt, die Raspel an ein Schlagwerkzeug zu 
koppeln, welches die Bearbeitungsschlage zur Be- 
arbeitung des Knochens erzeugt. Ein solches Bear- 
beitungswerkzeug, welches pneumatisch angetrie- 
ben wird, ist z.B. aus der europSischen Patentan- 

25 meldung 452 543 bekannt. Ein derartiges Bearbei- 
tungswerkzeug ist fiir die Verwendung mit Kunst- 
stoff raspeln besonders geeignet, da die hochfre- 
quenten, maschinellen Impulse dieses Bearbei- 
tungswerkzeugs im Vergleich zu herkommlichen 

30 Hammer- oder GleithammerschlSgen klein sind, so 
dass eine Ueberbeanspruchung der Kunststoffra- 
spel sicher ausgeschlossen wird. 

Beim erstmaligen Einsetzen einer Prothese, vor 
allem aber auch bei einem Prothesenwechsel, 

35 wenn das Implantat zementiert war, ist das Sau- 
bern des Knochens durch Spulen von zentraler 
Bedeutung fUr den Erfolg der Operation. Bei der 
Bearbeitung mit der Raspel werden alte Zemen- 
truckstande, Bindegewebe und Knochenlamellen 

40 freigeschabt und ausgekratzt und mittels SpOlung 
und Absaugung wird das Knochenbett zur Aufnah- 
me des neuen Kunstgelenkes prapariert. Bei den 
bekannten Raspeln wird dieser Spul- und Absaug- 
vorgang erst im Nachhinein, nach dem Entfernen 

45 der Raspeln mittels Kuretten oder anderen Instru- 
menten vorgenommen. Bevorzugterweise wird nun 
bei der Kunststoffraspe! eine Bohrung 7 vorgese- 
hen, welche am proximalen Ende der Raspel an 
eine SpUl- und Absaugleitung angeschlossen wer- 

50 den kann und welche am distalen Ende der Raspel 
8 often ist. So kann deV Raspelvorgang, das SpUlen 
und das Absaugen der zu entfernenden Zement-, 
Knochen- und Spongiosaresten in einem Arbeits- 
gang durchgefuhrt werden. Gleichzeitig wird durch 

55 diese SpOlung wahrend des Raspelns eine Kuh- 
lung im Knochen erreicht. Diese Kuhlung ist sinn- 
voll, weil durch das Eintreiben der Raspel eine 
Warmeentwicklung entstehen kann, die eine Hitze- 
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nekrose von aktivem Knochen hervorrufen kann. 

Vorzugsweise weist die Raspel einen Bearbei- 
tungsteil 2 auf, bei welchem Verzahnungen mit 
verschiedenen Steigungen vorgesehen sind. Bei 
der in Figur 1 gezeigten Raspel ist der vordere und 5 
mittlere Tei) der Bearbeitungszone mit einer ersten 
Verzahnung 5 versehen. Der hintere Teil der Bear- 
beitungszone, in welchen sich die Raspel in der 
Breite stark aufweitet, ist mit einer feineren Verzah- 
nung 6 versehen. Dadurch wird sowohl ein rasches to 
als auch ein schonendes Bearbeiten des Knochens 
moglich. 

Figur 2 zeigt die Ansicht der Schmalseite der 
Raspel von Figur 1, wobei gleiche Bezugszeichen 
gleiche Elemente wie in Figur 1 bezeichnen. In js 
Figur 3 und Figur 4 ist die Verzahnung 5 des 
mittleren Bearbeitungsteils dargestellt. Figur 5 und 
Figur 6 zeigen eine weitere AusfOhrungsform der 
Verzahnung. Dabei ist die Schmalseite der Raspel 
mit einer Doppelverzahnung versehen. 20 

Als Kunststoff material fUr die Raspel kommen 
verschiedene Kuntstoffe in Frage, zum Beispiel Po- 
lyoximethylen (POM), Polyamid (PA) und Polyeth- 
ylen (PE), ferner LCP (Liquid cristalline polymers; 
Flussigkristallpolymere) Oder PVDF 25 

(Polyvinylidenfluoride). 

Die genannten Kunststoff e konnen ferner durch 
die Zugabe von Kohlenstoff-Fasern verstarkt war- 
den. Besonders bevorzugt von den genannten 
Kunststoffen sind Polyoximethylen oder Polycarbo- 30 
nat, insbesondere der Kunststoff vom Typ Macro- 
Ion 2805 der Firma Bayer. Die Herstellung der 
Raspel kann durch Spritzgiessen, durch Warmum- 
formung oder durch mechanische Bearbeitung ei- 
nes Rohlings erfolgen. 35 

Patentanspruche 

1. Raspel zur Bearbeitung von Knochen mit ei- 

nem gezahnten Bearbeitungsteil und mit einem 40 
Adapterteil, welches zur Befestigung der Ra- 
spel an einem Schlagwerkzeug bestimmt ist, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Bearbei- 
tungsteil (2) aus Kunststoff besteht. 

45 

2. Raspel nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Adapterteil (3) aus Kunst- 
stoff besteht. 

3. Raspel nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 50 
kennzeichnet, dass die Raspel (1) mit einer 

sich in Langsrichtung erstreckenden Bohrung 
(7) versehen ist. 

4. Raspel nach einem der vorangehenden An- 55 
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Bearbeitungsteil (2) mit Zonen (5,6) unter- 
schiedlicher Steigung der Verzahnung verse- 



hen ist. 

5. Raspel nach einem der AnsprOche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, dass der eine Breit- 
seite und eine Schmalseite aufweisende Bear- 
beitungsteil an der Schmalseite eine Doppel- 
zahnung aufweist. 

6. Raspel nach einem der AnsprOche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, dass als Kunststoff 
ein Polycarbonat-Kunststoff vorgesehen ist. 

7. Raspel nach einem der AnsprOche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, dass als Kunststoff 
Polyoximethylen (POM) vorgesehen ist. 

a Raspel nach einem der AnsprOche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Kunststoff 
mit Kohlenstoff-Fasern verstarkt ist. 
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Abstract of EP0965307 

The basic inner part (3) of the bone rasp (1) is made of a firm synthetic material or of aluminium and has grooves (12,13) positioned alongside for the collection of the 
raspings. There are also grooves (1 1,12,13) between the support elements (10), which are arranged all around the inner part (3). The outer cover (4) is made of a very 
thin surgical steel and is equipped with rasping teeth (6). The tool (1) can be joined to a drive with an adapter (2), positioned at its upper end, and can be disposed of 
after use. 
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(57) Die Raspel (1) weist einen Stutzkorper (3) auf 
welcher von einer Umhuilung (4) aus Metall umgeben 
•st, die d.e Raspelzahne (5) bildet. Diese Konstruktions- 



weise erlaubt die Verwendung sehr dunnen Bleches fur 
d«e Umhuilung (4) und kostengunstigen Kunststoffes fur 
den Stutzkorper (3), was die Bildung einer stabilen gut 
schneidenden Wegwerf raspel ermoglicht 
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Beschreibung 



[0001] Die Erfindung betrifft eine Raspel gemass 
Oberbegritf des Anspruchs 1. Ferner betrifft die Erfin- 
dung ein Verfahren zur Herstellung einer Raspel ge- 
mass Oberbegriff des Anspruchs 8. 
[0002] Raspeln, welche zur Bearbeitung von Kno- 
chenmaterial geeignet sind, und z.B. bei der Implantie- 
rung von Huftgelenksprothesen zum Einsatz kommen, 
sind in verschtedenen Ausfuhrungen bekannt. Aus DE- 
A-39 07 256 ist eine Knochenraspel aus Metal! bekannt, 
die im Inneren einen Kanal zur Aufnahme des abgeras- 
pelten Materials aufweist. Eine Raspel mit Hohlraum ist 
ebenfalls aus EP-A-0 331 626 bekannt. Diese Raspeln 
sind konventionell aus Stahl gefertigt und f Or den mehr- 
maligen Gebrauch vorgesehen, was eine entsprechen- 
de Reinigung bedingt. Diese ist arbeitsaufwendig und 
fuhrt trotzdem nicht zur vollstandigen Entfernung von 
Ablagerungen. Auch die nachfolgende Sterilisation der 
Raspel fuhrt nicht zur Entfernung solcher Ablagerungen 
und es ist sogar moglich, dass infektidses Material, ins- 
besondere infektidses Eiweiss, auch nach dem Sterili- 
sationsvorgang ein infektioses Potential behalten kann. 
Es sind daher bereits Wegwerf raspeln fur den nur ein- 
maligen Gebrauch vorgeschlagen worden. EP-A-0 563 
585 und EP-A-0 574 701 zeigen Wegwerfraspeln aus 
Kunststoff. Bei der Herstellung solcher Raspeln aus bio- 
kompatiblem Kunststoff mate rial kdnnen sich aber Pro- 
bleme mit der Raspelwirkung ergeben, insbesondere in 
hartem Knochenmaterial und bei langerer Anwen- 
dungsdauer. US-A-5 100 267 zeigt eine Wegwerfraspel 
in Halbkugelform, bei welcher die Halbkugel in normaler 
Weise als eigenstabiles Teil ausgefuhrt ist und an die- 
sem eine scheibenformige Basis aus Kunststoff befe- 
stigt ist, an welcher der Adapterteil zur Einspannung der 
Raspel in einem Antriebswerkzeug angeordnet ist. Die 
eigenstabile Ausfuhrung des metaltenen Raspelteiles 
fuhrt zur Verwendung relativdicken chirurgischen Stah- 
les von mehr als 1 mm Dicke, was einen hohen Aufwand 
fur eine Wegwerfraspel darstellt. Bei statisch ungunsti- 
geren Formen als der Halbkugel waren nach diesem 
Prinzip hergestellte Raspeln annahernd gleich aufwen- 
dig, wie die normalen Raspeln zur Mehrfachverwen- 
dung. 

[0003] Der Erfindung liegt daher die Auf gabe zugrun- 
de, eine Raspel zu schaffen, welche die genannten 
Nachteile nicht aufweist. Insbesondere soil eine Weg- 
werfraspel fOr Knochenmaterial geschaffen werden, 
welche die genannten Nachteile nicht aufweist. 
[0004] Dies wird bei einer Raspel der eingangs ge- 
nannten Art durch die kennzeichnenden Merkmale des 
Anspruchs 1 erreicht. 

[0005] Dadurch, dass ein innerer Stutzkorper vorge- 
sehen ist, der im wesentlichen der Form der Raspel ent- 
spricht, kann die aussere Umhullung aus Metall, die die 
Raspelzahne bildet, im Vergleich mit konventionellen 
Raspeln sehr dunnwandig sein. Dies senkt den Materi- 
alaufwand und kann auch den Herstellungsaufwand 



senken. Ferner kdnnen auf diese Weise die Raspeln 
auch mit dunnwandigen, eine besonders gute Schneid- 
leistung ergebenden, Raspelzahnen versehen sein. 
[0006] Bevorzugterweise ist der Stutzkorper mit Rip- 
5 pen versehen, welche die Auflageflachen fur die Umhul- 
lung bilden und zwischen sich Hohlraume bilden, in wel- 
che das von der Raspel entfernte Knochenmaterial 
durch die Offnungen bei den Raspelzahnen eintreten 
kann. 

10 [0007] Der Erfindung liegt ferner die Aufgabe zugrun- 
de, ein Verfahren zur Herstellung einer Raspel zu schaf- 
fen, welches die einfache und kostengunstige Herstel- 
lung erlaubt. 

[0008] Dies wird bei einem Verfahren der eingangs 
'5 genannten Art mit den kennzeichnenden Merkmalen 
des Anspruchs 9 erreicht. 

[0009] Im folgenden werden Ausfuhrungsbeispiele 
der Erfindung anhand der Zeichnungen naher erlautert. 
Dabei zeigt 

20 

Figur 1 eine perspektivische Ansicht einer ersten 

Ausfuhrungsform der Raspel; 

Figur 2 eine perspektivische Ansicht des Stutzkor- 

pers; 

25 Figur 3 eine perspektivische Ansicht der Umhullung 
der Raspel; und 

Figur 4 einen Vertikalschnitt durch eine weitere 
Ausfuhrungsform der Raspel. 



30 [0010] Figur 1 zeigt eine perspektivische Ansicht ei- 
ner Knochenraspel 1 mit weggeschnittener Spitze, da- 
mit ein Einblick in das Innere gegeben ist. An der Kno- 
chenraspel 1 ist ein Adapter 2 befestigt, mittels weichem 
die Knochenraspel an ein Antriebswerkzeug angekop- 
3S pelt werden kann, welches die Knochenraspel auf be- 
kannte Weise in eine oszillierende Bewegung versetzen 
kann. Die Knochenraspel ist gemass der Erfindung mit 
einem inneren Stutzkorper 3 und einer ausseren Um- 
hullung 4 gebildet. Die aussere Umhullung besteht aus 
40 Metall und weist die Raspelzahne 5 auf, von denen nur 
ein Teil als erhabene Raspelzahne gezeigt sind und die 
weiteren Zahne 6 aus zeichnerischen Grunden nur als 
Vertiefungen angedeutet sind. Die Raspel 1 weist eine 
an sich bekannte Formgebung mit einem spitz Oder 
45 stumpf zulaufenden vorderen Ende und einem sich 
nach hinten aufweitenden hinteren Ende auf. Im gezeig- 
ten Beispiel sind zur Befestigung der Umhullung 4 am 
Innenkorper Ausnehmungen vorgesehen, in welche 
das Metallmaterial der Umhullung 4 eingepresst werden 
50 kann, urn eine Verbindung der beiden Teile zu erzielen. 
In der Figur 1 ist diese Befestigungsweise durch Vertie- 
fungen 7, 8 und 9 dargestellt. 

[0011] Figur 2 zeigt den Stutzkorper 3 der Raspel, 
ebenfalls in perspektivischer Darstellung, wobei der 
55 Stutzkorper gegenuber der Lage von Figur 1 urn 180° 
urn seine Langsachse gedreht ist. Der Stutzkorper 3 
weist im wesentlichen die Form der Raspel 1 auf, wobei 
sich der Stutzkorper im vorliegenden Beispiel nicht bis 
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zur Spitze der Raspei 1 hin erstreckt, sondern vor der 
Spitze endet. In diesem Beispiel wird also der vorderste 
Teil der Raspei nur von der Umhullung alleine gebildet. 
Der StOtzkorper bildet eine Auflage fur die Umhullung 
und kann voltflachig der inneren Wandung der Umhul- s 
lung angepasst sein. Bevorzugt ist allerdings, dass der 
Stutzkorper, wie in Flgur 2 gezeigt, eine Vielzahl von 
Stutzelementen 10aufweist, welche z.B. als Rippen be- 
zeichnet werden konnen, und welche durch Ausneh- 
mungen 11,12 und 1 3 voneinander getrennt sind. Im io 
gezeigten Beispie! bilden die Ausnehmungen 12 und 13 
in der Langsrichtung der Raspei verlaufende Kanale, 
wahrend die Ausnehmungen 11 zwischen den Rippen 
10 quer liegende Kanale bilden, welche die Langskana- 
le 12 und 13 miteinander verbinden. Die Kanale 11-13 '5 
erlauben es, dass das durch die Raspei abgetragene 
Material durch die Offnungen der Raspelzahne in das 
Innere der Raspei eintritt und sich dort in den Kanalen 
sammelt. In der Regel genugen die Volumen der Kana- 
le, urn alles wahrend des Raspelvorgangs anfallende 20 
Material aufzunehmen. Es kann indes auch eine Absau- 
gung des Materials aus den Kanalen vorgesehen sein, 
welche indes hier nicht dargestellt wird. 
[0012] Figur 3 zetgt die Umhullung, welche urn den 
Stutzkorper 3 von Figur 2 herum angeordnet ist und mit 2s 
diesem zusammen die Raspei bildet. Auch in Figur 3 ist 
die Umhullung ohne die Spitze der Raspei gezeichnet. 
Die Form der nicht dargestellten Spitze kann dabei den 
bekannten Raspelformenspitzen entsprechen und wird 
deshalb hier nicht weiter dargestellt. 30 
[0013] Fur das Material des inneren StOtzkorpers 2 
kommen insbesondere Kunststoffe oder auch Alumini- 
um in Frage. Insbesondere sind eine Reihe von biokom- 
patiblen Kunststoffen bekannt, welche fur chirurgische 
Elemente eingesetzt werden, die auch den Innenkorper 35 
3 der Raspei bilden konnen. Das Element 3 wird in der 
Regel durch ein Spritzgussverfahren hergestellt. Die 
Umhullung 4 kann z.B. durch ein Tiefziehen eines Me- 
tallblechs in Langsrichtung der Raspei gebildet werden. 
Dabei konnen mehrere Tlefziehschritte notwendig wer- <*o 
den. Es ergibt sich dann eine einstOckige Umhullung, 
wie sie in Figur 3 dargestellt ist. In diese Umhullung wer- 
den die Raspelzahne durch Einstechen und Herauszie- 
hen entsprechender Materialabschnitte eingeformt, wie 
dies grundsatzlich bekannt ist. Danach konnen die Urn- <5 
hullung 4 und der Stutzkorper 3 miteinander verbunden 
werden, indem die Umhullung uber den Stutzkorper ge- 
schoben wird und diese beiden Elemente miteinander 
verbunden werden, z.B. durch Einpressen metallener 
HOIlenteile in die Ausformungen 7, 8 und 9 des Stutz- 50 
korpers, wie dies in Figur 1 dargestellt ist. Auch andere 
Befestigungsmoglichkeiten, durch Kleben oder mittels 
Schrauben oder Nieten, sind natOrlich durchaus mog- 
lich. 

[0014] Die Umhullung kann ferner auch mehrteiiig ge- 55 
bildet werden, z.B. durch Tiefziehen von zwei wannen- 
artigen Halften, welche nachher miteinander verbunden 
werden. Bei einer solchen Tiefzieh- bzw. Stanzoperati- 



on konnen auch die Raspelzahne gebildet werden. Das 
Verbinden der beiden Teile der Umhullung kann durch 
Falzen, Schweissen, Schrauben oder durch Befesti- 
gungsmittel am Stutzkorper 3 erfolgen, so dass der 
Stutzkorper 3 die beiden Halften der Umhullung 4 fixiert 
und dadurch die Umhullung zusammenhalt. Entspre- 
chende Nuten zur Autnahme von Flanschen oder Fal- 
zen der Umhullungsteile konnen im Stutzkorper 3 vor- 
gesehen sein. 

[0015] Das Material der Umhullung wird von ublichem 
chirurgischen Stahl oder einem anderen Metal! gebildet. 
Da die Umhullung gemass der Erfindung die Raspei zu- 
sammen mit dem Stutzkorper 3 bildet, besteht die Mdg- 
lichkeit, die Umhullung so dunn auszufOhren. wie dies 
bei einer herkommlichen Raspei ohne Stutzkorper nicht 
moglich ist. So kann z.B. das Material der Umhullung 
aus einem Blech von nur 0,2 mm bis 0.8 mm Dicke be- 
stehen. Das Blech kann indes auch eine Dicke von bis 
zu 1 mm aufweisen oder sofem dies gewunscht ist, auch 
in herkdmmlicher Weise eine Dicke von z.B. bis zu 4 
mm. Fur eine We gwerf raspei ist es indes bevorzugt, den 
Materialaufwand fur die Umhullung 4 moglichst gering 
zu halten, was dank des StOtzkorpers, der aus kosten- 
gunstigem Kunststoff hergestellt werden kann, durch- 
aus moglich ist. Ebenso kann durch das Vorsehen sehr 
dunnen Metallbleches fur die Umhullung das Einbringen 
der Raspelzahne erleichtert werden und diese konnen 
besonders scharfkantig und damit einen guten Schnitt 
ergebend ausgefuhrt werden. 

[001 6] Die Form der Raspelzahne kann dabei weitge- 
hend beliebig gewahlt werden. Es konnen viereckig, 
dreieckig oder rund ausgebildete Raspelzahne vorge- 
sehen sein. Ferner auch oval geformte Raspelzahne so- 
wie Raspelzahne, die eine oder mehrere Einbuchtun- 
gen oder Ausbuchtungen entlang ihres ausseren 
schneidenden Randes aufweist. 
[001 7] Die Dimensionierung und die Formgebung des 
StOtzkorpers kann ebenso in weiten Grenzen frei ge- 
wahlt werden, wobei grundsatzlich gilt, dass je dOnner 
das Material der Umhullung 4 gewahlt ist, je weniger Ei- 
genstabilitat also die Umhullung aufweist, desto mehr 
Stutzstellen fur die Umhullung durch den Stutzkorper 
bereitgestellt werden mOssen. 

[001 8] Figur 4 zeigt eine Schnittdarstellung durch ei- 
nen Stutzkorper 3', welcher im wesentlichen halbkugel- 
formig aufgebaut ist. Dabei sind ebenfalls Rippen 15 
vorgesehen, welche die Auflageflache fur die nicht dar- 
gestellte, ebenfalls halbkugelfdrmig und an den Stutz- 
korper angepasste Umhullung aus Metall mit den Ras- 
pelzahnen bilden. Die Rippen sind durch Kanale 16 von- 
einander getrennt. Neben den in der Figur 4 horizontal 
verlaufenden Kanalen 16, von denen einer mit unterbro- 
chenen Linien dargestellt ist, konnen auch vertikal ver- 
laufende Kanale 17 vorgesehen sein, von denen eben- 
falls ein Kanal mit durchbrochenen Linien angedeutet 
ist. Der StOtzkorper 3' weist ebenfalls, wie der Stutzkor- 
per 3, einen nicht dargestellten Anschluss fur den Ad- 
apter 2 auf. Der Adapter 2 kann am Innenkorper z.B. 
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verschraubt oder durch einen Steckanschluss mit die- 
sem verbunden sein. Der Adapter wird in der Regel nicht 
als Wegwerfteil ausgefuhrt sind und wird nach der Ver- 
wendung der Raspel 1 von dieser geldst. 
[0019] Nach der Verwendung der Raspel kann diese 
weggeworfen werden. Es ist moglich, die Raspel durch 
Zerkleinerung in ihre Grundmaterialien, z.B. Kunststoff 
und Metall Oder Aluminium und Stahl aufzutrennen und 
diese Grundmaterialien je nachdem einer Wiederver- 
wertung bzw. Verbrennung zuzufOhren. 



Patentanspruche 



w 



Raspel (1), insbesondere zum einmaligen Ge- is 
brauch bestimmte Knochenraspel, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Raspel einen im wesentli- 
chen die Aussenform der Raspel bestimmenden 
Stutzkorper (3, 3') und eine den Stutzkorper umge- 
bende Umhullung (4) aus Metall aufweist, welche so n 
die Raspelzahne (5) bildet. 

Raspel nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, 
dass der Stutzkorper (3) eine langgestreckte, sich 
zum hinteren Ende hin verbreiternde Form auf- 25 
we ist. 



mm bis 1,0 mm und insbesondere von 0,2 mm bis 
0,8 mm gebildet wird. 

9. Verfahren zur Herstellung einer Raspel, insbeson- 
dere einer zum einmaligen Gebrauch bestimmten 
Knochenraspel, dadurch gekennzeichnet, dass ein 
im wesentlichen die Form der Raspel bestimmen- 
der Stutzkorper (3, 3') gebildet wird, dass eine ein- 
teilige Oder mehrteilige, mit ihrer Innenform der 
Aussenform des Stutzkorpers angepasste HO He (4) 
aus Metall mit daran angeordneten Raspelzahnen 
(5) gebildet, und dass die Hulle am Stutzkorper min- 
destens teitweise zur Auflage gebracht und an die- 
sem befestigt wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Hulle einteilig durch Tiefziehen herge- 
stellt wird. 



Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Hulle mehrteifig hergestellt wird, und 
dass die Hullenteile untereinander vor der Befesti- 
gung der Hulle am Stutzkorper verbunden werden, 
oder dass die Hullenteile unter Einbezug des Stutz- 
korpers zu einer im wesentlichen geschlossenen 
Hulle verbunden werden. 



3. Raspel nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, 
dass der Stutzkorper (3') eine im wesentlichen halb- 
kugeiformige Form aufweist. 30 



Raspel nach einem der AnsprOche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Stutzkorper mehrere 
uberdie Raspelform verteilte Rippen (10, 15) auf- 
weist, an weichen die Umhullung am Stutzkorper 
aufliegt. 



35 



Raspel nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, 
dass diese mehrere zwischen den Rippen gebildete 
Hohiraume (11-13, 16, 17) aufweist, welche mit Off - 
nungen der Raspelzahne in Verbindung stehen. 



40 



Raspel nach einem der AnsprOche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Stutzkorper einen An- 
schluss zur Verbindung desselben mit einer eine 
oszillierende oder einer eine rotierende Bewegung 
erzeugende Bearbeitungsmaschine oder mit einem 
Anschluss fOr ein Adapterstuck (2) zur Verbindung 
mit einer solchen Bearbeitungsmaschine aufweist. 

Raspel nach einem der AnsprOche 1 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet, dass der StOtzkorper aus Alumini- 
um oder Kunststoff gebildet ist. 



45 
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Raspe! nach einem der AnsprOche 1 bis 7, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Umhullung aus Metall- 
blech, insbesondere Chromstahl, mit einer Dicke 
von 0,2 mm bis 4,0 mm, bevorzugterweise von 0,2 
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Foret pour la pose d'un Implant dentalre notamment. 

G6n£ralement, un implant dentalre comprend un corps 
5 impacte dans Pos alvdolaire. Pour cette impaction, il est necessaire de 
proceder a un pergage de Pos au moyen d'un foret. Les forets employes 
pour ce genre d'op6ration, sont realises en metal, notamment en acier 
inoxydable et constituent des ensembles monoblocs. 

Le coOt de ces forets est elev6, compte-tenu de la nature des 

10 

materiaux les consitutant et de la necessity d'un usinage particulier pour 
constituer les aretes de coupe. Ce coOt se trouve etre un element 
important, etant donne qu'a chaque implant, correspond une 
instrumentation adaptee. 

15 

Par aiileurs, pour r6utiliser de tels outils, il est necessaire de 
les steriliser compte-tenu de leur application et eviter ainsi tout risque de 
contamination. II est done obligatoire, k chaque utilisation, de proceder k 
20 un nettoyage et k une sterilisation particulferement soignes. 

En outre, ces utilisations r6p6t6es engendrent inevitablement 
une usure de Poutii et par consequent, une diminution de Pefficacite. 

25 [.'invention s'est fix6e pour but de rem6dier k ces 

incov6nients, de maniere simple, sure, efficace et rationnelle. 

Le probleme que se propose de resoudre Pinvention, est de 
proposer un foret d'un coOt r6duit, et jetable apr6s chaque utilisation, 
evitant ainsi les operations de nettoyage et de sterilisation, en etant par 
consequent, certain de Paspect sterile k chaque utilisation. 

Pour resoudre un tel probleme et dans une premiere forme de 
realisation, il a ete con$u et mis au point un foret qui comprend une partie 
35 de raccordement, sous forme d'une tige a un appareil du type perceuse et 
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une partie active de coupe, lesdites parties constituant un ensemble 
monobloc en matiere plastique pour etre jetable. 

Dans une autre forme de realisation, le foret comprend une 
partie de raccordement, sous forme d'une tige a un appareil du type 
perceuse et une partie active de coupe, lesdites parties etant 
independantes, la tige etant en acier inoxydable et la partie active en 
matiere plastique et presentent des agencements complementaires pour 
etre assembles par surmoulage en vue de constituer un ensemble 
jetable. 



Pour resoudre le probleme pose d'augmenter I'efficacite de la 
15 coupe et la durete de la partie active, cette derniere presente un insert 
metallique faisant office d'arete tranchante. 

On prevoit egalement que I'extremite de la partie active 
20 presente une pastille en metal rapportee et noyee dans la matiere 
plastique. 

Pour resoudre le probleme pose d'eviter tout echauffement 
25 osseux, la partie de raccordement est percee pour le passage d'un fluide 
lubrifiant, le trou debouchant dans au moins une gorge formee dans la 
partie active pour dinger le fluide jusqu'a la pointe du foret. 

La partie active de coupe presente longitudinalement des 
rainures helicoTdales dans lesquelles debouchent la ou les gorges. 

Pour augmenter la rigidite de I'ensemble du foret et eviter tout v 
effet de sicaillement, la partie active presente au niveau de son ♦ 
raccordement avec la tige. une portee cylindrique de plus grand diametre. 
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L'invention est expos6e, ci-apr6s plus en detail a I'aide des 
dessins annexes, dans lesquels : 

5 

La figure 1 est une vue en perspective d'une forme de 
realisation du foret selon Invention. 

La figure 2 est une vue en perspective d'une autre forme 
de realisation du foret selon l'invention. 

La figure 3 est une vue en coupe longitudinale du foret 
dans le cas ou ce dernier est realise entferement en matfere plastique. 

La figure 4 est une vue en coupe longitudinale d'une 
autre forme de realisation du foret. 
15 La figure 5 est, a une echelle plus importante, une vue en 

coupe transversale consid6r6e selon la Hgne 5.5 de la figure 1. 

La figure 6 est, k une 6chelle plus importante, une vue en 
coupe transversale consid£r6e selon la ligne 6.6 de la figure 2. 
20 La fi 9 ur e 7 est une vue de face du foret correspondant a 

la forme de realisation illustr6e figure 1. 

La figure 8 est une vue de face du foret correspondant k 
la forme de realisation illustree figure 2. 

25 

Le foret d6signe dans son ensemble par (F) comprend une 
partie de raccordement (1) sous forme d'une tige et une partie active de 
coupe (2). La partie (1) est agenc6e k son extremite libre (1a) pour etre 
30 accoupiee k tout type d'appareil du type pergeuse. 

Dans la forme de realisation illustree figure 3 t les parties (1) et 
(2) constituent un ensemble monobloc obtenu notamment par injection de 
35 matiere plastique, afin de constituer un foret jetable. 
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Dans la forme de realisation illustr§e figure 4, les deux parties 

(1) et (2) sont ind6pendantes. La partie (1) constitue une tige en acier 
5 inoxydable. La partie (2) est en matiere plastique. Les parties (1) et (2) 

presentent des agencements compiementaires (1b) et (2a) pour etre 
assemblies par surmoulage. Par exemple, ces agencements sont 
constitues par des gorges pSripheriques form6es en bout de la tige (1) 
constituant des zones de retenue de la partie active (2). Avec cette 

10 

solution, le foret constitue 6galement un ensemble jetable. 

Dans cette forme de realisation, la partie active (2) peut 
presenter un insert metallique (3) faisant office d'arete tranchante. 

15 Quel que soit le mode d'ex6cution du foret, c'est-a-dire en 

constituant un ensemble monobloc enticement en matiere plastique. 
(figure 3) ou bien un ensemble incluant k la fois des parties en matiere 
plastique et des parties en metal, I'extremite de la partie active (2) peut 

20 presenter une pastille de coupe (4). Cette pastille est surmouiee avec la 
matiere plastique de la partie active (2) et est r6alisee en metal, notamment 
en titane. 

25 Suivant une autre caracteristique, la tige (1) est percee 

longitudinalement en (1c) pour le passage d'un fluide lubrifiant. Ce trou 
(1c) debouche dans au moins une gorge (2c) formee dans la partie active 

(2) pour diriger le fluide jusqu'a la pointe du foret. Compte-tenu de la 
conception en matiere plastique de la partie active (2). cette derniere 

30 pr6sente des rainures profiles (2d) deiimitant des aretes tranchantes (2e). 

La partie active (2) presente au niveau de son raccordement 
avec la tige (1), une zone (2f) sous forme d'une portee cylindrique de plus 
35 grand diametre et se raccordant d'une maniere degressive avec ladite 
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partie (2). Cette port6e (2f) constitue une zone de renforcement. 

5 Les avantages ressortent bien de la description, en 

particulier on souligne et on rappelle : 

- le caractere jetable du foret k chaque utilisation 6vitant tout 
nettoyage et sterilisation, 

10 

- ^irrigation interne du foret evitant tout ichauffement osseux, 

- la quality de coupe obtenue du fait de I'utilisation d'un 
nouveau foret & chaque intervention, 

- le coOt de revient r6duit 

15 



20 



25 



30 



35 
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REVENDICATIONS 

-1- Foret pour la pose d'un implant dentaire notamment, caract6ris6 en ce 
5 qu'il comprend une partie de raccordement (1), sous forme d'une tige t k un 
appareil du type perceuse et une partie active de coupe (2), lesdites 
parties (1) et (2) constituant un ensemble monobloc en mattere plastique 
pour etre jetable. 

10 

-2- Foret pour la pose d'implant dentaire notamment, caract6ris6 en ce 
qu'i! comprend une partie de raccordement (1), sous forme d'une tige, k un 
appareil du type perceuse et une partie active de coupe (2), lesdites 
parties (1) et (2) 6tant indSpendantes, la tige (1) 6tant en acier inoxydable 
15 et la partie active (2) en matiere plastique et pr6sentent des agencements 
comptementaires (1b) (2a) pour etre assembles par surmoulage en vue 
de constituer un ensemble jetable. 

20 -3- Foret selon la revendication 2, caract6ris6 en ce que la partie active (2) 
prSsente un insert m6tallique (3) faisant office d'argte tranchante. 

-4- Foret selon Tune quelconque des revendications 1 et 2, caracterise en 
2s ce que I'extremite de la partie active (2) presente une pastille (4) en metal 
rapportee et noyee dans la matiere plastique. 

-5- Foret selon I'une quelconque des revendications 1 et 2, caracterise en 
ce que la partie de raccordement (1) est percee pour le passage d'un 
30 fluide lubrifiant, le trou (1c) d6bouchant dans au moins une gorge (2c) . 
formee dans la partie active (2) pour diriger le fluide jusqu'i la pointe du 
foret. 

35 -6- Foret selon la revendication 5, caracterise en ce que la partie active de 
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coupe (2) pr6sente longitudinalement des rainures h&icoTdales (2d) dans 
lesquelles d6bouchent la ou les gorges (2c). 

-7- Foret selon la revendication 1 , caract6ris6 en ce que la partie active (2) 
presente au niveau de son raccordement avec la tige (1), une port6e 
cylindrique de plus grand diametre (2f). 



35 
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